This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problems Mailbox. 





© Int.CI. 3 : 



vAnmeldetag; 



@ Anmetdar: 

y ; .Hannover. D£ • . jp-.^ . 



> 

MS 



>>*.'j9l*' • "... 



P31 45469.0 
10. 11. 81 
19. 5.83 



|(§jf finder: 

Runge, Hartmut, 3257 



lis gem. i 43;Abs. 1 Satz 1 PatG: 



de:ps 

fibtiPS 

DE :os 
vde^os 



682168 
6 31 051 

26 07 334 
22:44^5 
1577 077 
£944326 




Herstellung einer kf aft- und formscNussigen Verbindung zwi- 
schen eihern ersten, mit einer Awsnehmung versehenen 
Bauteil und einerin zwsiten, in die Ausnehmung des ersten 
Bauteiles einzusetzenden Bauteil. In das zweite Bauteii wird 
eine in timfangsncntung veflaufende Nut *ingearbeitet, die so 
angeordnet wird» daB sie beim Zusammenfugen <ter beiden 
Bauteile weniestens teilweise innerhalbder Ausnehmung des 
ersten Bauteires liegt. Durch anscnlieBendes Eindrucken des 
Randbereichss der Ausnohmung des ersten Bauteiles in die 
Nut des zweiten Bauteiles warden die beiden Bauteile kraft- 
und formschiussig miteina^er verbunden. (31 45 469) 
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i •) V^r$atoen zur Herstellung einer kraft- und formschlussigen 
V^gM^tlitlvg zwischen einem mit einer Ausnehmung versehenen 
5 era ten Bctuteil lind einem von der Ausnehmung wenigstens 

teil#e<ls« au^zunehmenden zweiten Bauteil, gekennzeichnet 
^feijrig^ iQlg^dgn Jfeigdjif en^scteritte : 

a) In das erste Bauteil (2) wird eine Ausnehmung (4) einge- 
10 a*beitet, die so bemessen ist f dart ihr Querschnitt an den 

QuersGhnitt . des zweiten Bauteils (1) angepaftt ist; 

b) das mit wenigstens einer sich uber wenigstens einen 
Teil seines Umfangs erstreekenden Ausnehmung (3) ver- 

15 sfehene zweite Bauteil (1) wird so weit in die Aus- 

nehmung (4) des ersten Bauteiles (2) eingefUhrt, daft 
wenigstens ein Teil der Ausnehmung (3) des zweiten Bau- 
teiles (1) innerhalb der Ausnehmung (4) des ersten Bau- 
teiles (2) liegt; 



c) durch Verformen des aufteren Randbereiches der Aus- 
nehmung (4) des ersten Bauteiles (2) wird ein Teil (5) 
der Wandung der Ausnehmung (4) des ersten Bauteiles (2) 
in die Ausnehmung (3) des zweiten Bauteiles (1) eingebracht. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daft 
das mit wenigstens einer sich uber wenigstens einen Teil 
seines Umfangs erstreckenden Ausnehmung (3) versehene 
zweite Bauteil (1) so weit in die Ausnehmung (4) des ersten 
30 Bauteiles (2) eingefuhrt wird, daft die Ausnehmung (3) 

des zweiten Bauteils (1) vollstandig innerhalb der Aus- 
nehmung (4) des ersten Bauteiles (2) liegt. 



35 



3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daft 

die Ausnehmung (3) des zweiten Bauteiles (1) als umlaufende 
Nut ausgebildet wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , daft 
die Nut (3) einen keilformigen Querschnitt aufveist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daft 
das Verformen d.*s Randbereiches der Ausnehrnung U) des 
ersten Bauteiles (2) durch Verstemmen oder Eindriicken 
erfoigt . 

6. Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekennzeichnet , dafi, 
das Verformen des Randbereiches der Ausnehrnung des orsten 
Bauteiles mittels Ultraschall erfolgt. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach wenigstens 
einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch 
die folgenden Merkmale: 

a) Es ist ein auf das erste Bauteil zu bewegbarer 

Stempel (7, 11) vorgesehen, welcher eine in Richtung 
seiner Langsachse verlaufende Ausnehrnung (9, 10) 
aufweist ; 



b) der Querschnitt der Ausnehrnung (9, 10) des Stempels 

ist dem Querschnitt des mit dem ersten Bauteil zu verbin- 
denden zweiten Bauteiles so angepaBt, dafi die Ausnehrnung 
des Stempels beim Andrucken des Stempels an das erste 
Bauteil den aus den ersten Bauteil herausragenden 
Teil des zweiten Bauteiles aufnimmt, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 

daB der Stempel (7, 11) auf seiner dem ersten Bauteil .(U) 
zugewandten Seite wenigstens einen im Randbereich der 
Ausnehrnung (10) des Stempels (11) angeordneten, sich 
in Richtung der Langsachse des Stempels (11) crstreckenden 
und zum Einbringen des aufieren Randbereiches der Aus- 
nehrnung des ersten Bauteils in die Ausnehrnung des zweiten 
Bauteils dienenden Vorsprung (13) besitzt- 
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9. VofriGht-ung nach Anspruch 7, dadurch gekennzsichnet , 
dafl diet" Vorspfiirtg (13) die Ausnehmung (10) des 
Stetapeis (11) ringformig umsehlieBt. 

40., VoPta^PcijRg v«?KSh Ahspruch 7, dadurch gekennzeichnet. 

Ml0 fi000$Mffm^fM: i :i ^ R $ inne einer kegelformigen Erweiterung 
der Ausnehiiiiirig des Stempels abgeschragt ist. 
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Hannover, den 9-11.1981 
WP 57/81 - K/St 



WABGO Fa^^zeugfe^em^n GrnbH 



Verfahren und YorriehtW:g zur Herstellung einer kraft- 'md 
formsch Hiss ige n Verbindung 



Die Erfindung betrifrt ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer kraft- und formschlussigen Verbindung gemafi 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Um ein erstes, mit einer Ausnehmung versehenes Bauteil mit 
einem in die Ausnehmung einzusetzenden i'.veiten Bauteil zu 
verbinden, wie z. B. Gehauseteil mit Stehbolzen, ist es bekannt, 
die Ausnehmung mit einem lnnengev/inde und den Stehbolzen 
mit einem entsprechenden Auflengewinde zu versehen und beide 
Teile miteinander zu verschrauben. Als weitere Verbindungsmoglich- 
keiten bietel sich z. B. Hartlbten, SchweiRen und Kleben an. 
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Wird eine Schraubverbindung gewahlt, so ist u. U. eine zusatz- 
liche Verdrehsicherung erforderl^' h. 

Die genannten Verbindungen haben den Nachteil, daft sie zum 
5 einen inehrere Arbeitsgange erfordern und dafi sie zum anderen 
die KombinationsmogUchkeiten der Ma teri alien einengen. 

Der Erfindung Hegt deshalb die Aufgabc zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtu ng der eingangs genannten Art zu schaffen,- 
10 welshe jeweils mit einfachen Mitteln und auf einfache Weise 

die erwahnte kraft- und formschlussige Verbindung ermogiicheVi . 

Diese Aufgabe wird mit dem im Patentanspruch 1 angegebenen 
Verfahren gelost. 

15 Weiterbildungen Und vorteiihafte Ausgestaitungen dieser Erfindung 
werden in den Unteranspruchen 2 bis 6 aufgezeigt . 
Im Patentanspruch 7 ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des erf indungsgematten Verfahrens angegeben . Weiterbildungen 
und vorteiihafte Ausf u h rungs formen d ieser Vorrichtung si n d 

20 in den Patentanspruchen $ bis 10 angegeben. 

Das erfindungsgemafte Verfahren bietet den Vorteil, mit einfachen 
Mitteln eine verschiebe- und verdrehsichere Verbindung zwischen 
zwei Bauteilen herstellen zu konnen, die auch fur Oauteile 
25 aus unterschiedlichen Materialien geeignet ist. 

Das erfindungsgemafle Verfanren wird anhand einer kraft- und 
formschlussigen Verbindung, die in der Zeichnung dargestellt 
ist, nachstehend naher erlautert. 

30 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein mit einer Bohrung versehenes Gehauseteil , in welcher 
ein Bolzen durch Verstemmen befestigt ist, 

35 

Fig. 2 ein hiilsenformig ausgebildetes Werkzeug, welches an 
einer Stirnseite mit einem umlaufenden , abgeschragten 
Vorsprung versehen ist und 
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Fig. 3 ein mit einer Bohrung versehenes Bauteil mit einem 

in die Bohrung eingesetzten Bolzen und einem auf den 
Bolzen aufgeschobenen Werkzeug zum Verstemmen. 

5 In Fig, 1 ist ein Gehauseteil 2 dargestellt, welches eine 

Bohrung A zur Aufnahme eines Bolzens 1 aufweist. Der Bolzen 1 
ist mit einer u ml auf en den, einen keilformigen Querschnitt aufweisen- 
den Nut 3 verseken und so tief in die Bohrung 4 eingesetzt, 
dafl die Oberkante der Nut 3 bei einem Durchmesser des Bolzens 
10 VOn z. B. 10 mm in etwa einen halben Millimeter unterhalb 
Y der Oberkante der Bohrung 4 liegt. Durch Verformen des Randbe- 

| reiehes 6 der Bohrung U ist ein Teil 5 der Wandung der 

Bdhrun/g A in die Nut 3 des Bblzens 1 gedriickt worden, so 
dm& zwischen der Nut 3 und dem Teil 5 der Wandung der 
15 Bohrung 4 Form- und Kraft schluB besteht. 



Das in Fig. 2 d a rg est elite Werkzeug zum Verstemmen des Randbe- 
reiches einer Gehausebohrung mit einem Bolzen besteht aus 
einem vorzugsweise ^ylindrischen Scempel 7, der mit einer 

20 in Richtung seiner Langsachse verlaufenden Bohrung 9 versehen 
ist. Der Durchmesser der Bohrung 9 ist dem Durchmesser des 
mit dem Gehauseteil zu verbindenden Bolzens angepaBt. An 
der auf das Gehauseteil aufzusetzenden Stirnseite des Stempels 7 
ist ein die Bohrung 9 einfassender , umlaufender Vorsprung 8 

25 vorgesehen, der im Sinne einer kcnischen Erweiterung der 
Bohrung 9 abgeschragt ist. 

Anhand der Fig. 3 wird das Verfahren zur Herstellung einer 
kraft- und forms^hlussigen Verbindung zwischen zwei Bauteilen 
30 nachstehend naher erlautert. 

In eine Bohrung 15 eines Gehauseteils XL v/ird ein mil einer 
keilfbrmig ausgebildeten Umfangsnut 16 versehener Bolzen 12 
eingesetzt. Die Tiefe der Bohrung 15 ist so bemessen, daft 
35 die Oberkante der Nut 16 etwas unterhalb der Oberkante der 
Bohrung 15 liegt. AnschlieBend wird ein mit einer Langs- 
bohrung 10 versehener Stempel il auf das freie Ende des 
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"Bolzens 12 aufge'schoben, und zwar so weit, bis ein an tier ff 
: de ; m G'e'fra'useteii 14 zugewandten Stirnseite des zylindrischen | 
Jtorpers M angebrdneter , die Langsbohrung 10 ringformig urn- ft 
•;schlieflehd;er Vor sprung 13 am G^hauseteil H zur Anlage komrnt. | 
5 ' Der Sternpel II wird dann durch Druckbelastung (Pressen) oder |' 
Schl&g^ela'stung welter in Richtung auf das Gehauseteil H ^ 
zu auf dem Bolzen 12 verschoben, Dabei druckt sieh der konisch | 
ausgebildetfe Vorsprufig. 13 in den Randbereich Jer Bohrung 10 | 
e in iu ft v e ff or m t d ie s eh in Pichtung auf die Nut 16 zu- Der 
10 Grad uhd die Richtung der Verformung vird durch die Hohe ¥ 
und den Wihkel der Abschragung des Vorsprungs 13 bestimmt. | 
: \}:$i&mt i.6 A^sBolzin^'^st s.6 "bem^sseh, mil sie von dem verform- 

ten Befeich 17 'der Bobrungswaridung untef leichter Spanning 
ausgefullt wird-. 

^5 'Um-;d^ -EinstecK^n -erher Nut in den Bolzeh einzu sp a ren , ist 

ea . aueli moglich^ eineh GewindebdMeii in die Gehausebdhrung \ 
#r^ii^it2en f w6b<n die^G^rvd^^ttg^ die Fuhktion def Nut 
riete-rii en,. 

20 ^ns^eile eii*e;s die ^usTieb mung des YJerkzeuges umschlieBenden , 
ririgforrrirgerv Vorsp^u#ges konnen aueh mehrere einzelne im 
Randbereich fer^tfs^wng angeordnete Vorspriinge vorgesehen 
werden • 

B e i miteinander zu verbindenden Kunststoffbauteilen ist eine 
25 definierte Verformung des Randbereiches der das Bauteil auf- 
n eh men den Gehausebohrung mittels Ultraschall moglich. 



